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径に較べ相当小さい寸法の場合の円板導体の電気抵抗の理論的計算式を求めたものである。本理論式が充分応用L号る
事を実倒で確め得た。更に一般的な理論式については近〈尭衰の予定である。
5.空献
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排気ターボ遇給機の性能に就て (その 1) 
高原高喜雄
On the CharacterIstIcs of an Exhaust Gas-turbo Supercharger 
by Masuo T AKAHARA 
Abstract 
ln order tO obtain some influential data on supercharging mt:thod of Biichi sy.，tem upon a 4 cycle Diesel 
Engine， 月everalte古t月 were carried out with an exhau5t ga月ー turbosupercharger. 
In this paper the auther dlscussed about pressure and temperature of the exham，t ga月， the revolving r'ipeed 
ratio and the thermodynamlc e汀iciencyof the supercharger ln regard to the te&t results. 
1.輯言
内燃機関の重量や大いさを増すこ正なく，機関の出力を増大せしめる一つの方法としてj邑船気方式があるが，そのう
ち4ザイクルデイ F ゼル機関に対して Biichi円ystemとLてよ〈知られている，排気ターボ過給機が利用されてきたの
は比較的近年のことで・ある。これはガスタ F ぜYの軸にタ F ボ圧縮機を直結L，内鯨機関の排気に依ってガスターピγ
を駆動する型式であり，排出ガスのエネルギ戸を利用するものであるから，過給機の運転に特別の原動機を必要と Lな
い有利な点がある。
筆者は曾て特殊用途の高速デ..f....ゼル機関の週給用に小型排気タ F ボ過給機を設計試作L性能調査を行った。ある事
情のため設計当初とは別種のディーゼJI.-機関に装備L綜合運転幸子実施せざるを得なかったが，その結果に就てこ Lでは
主と Lて過給機の性能に関する事項を述べる。そLてデイ戸ゼJL-機関の性能に就ては稿を更め他の機会にゆず、ることに
する。なおこの過給機の排気タ戸ピシに蒸気を送って駆動L，蒸気タ戸ピシ主 Lて運転Lた成績と発動機運転のそれと
を比較検討した。
2.試醸轟置
試作過給機の設計並に製作仕様を第1表及び第2表に示す。
第 1表設計仕様
過給機回転数
(最高回転数)
吐出空気量
吐出空気臣力
岐入空気り圧力及ひ温皮
17000 rpm 
(21000 rpm) 
690 Nm3jh 
1.24 kgjcm2 abs. 
1.03 kgjcm2 abl:， 150C 
排気タ【ぷ過結構の性能に就て (その 1)
排気ガス温度
排気ガス背圧
第 2表製作仕様
i) ガスターピν
ターピン翼草の外径
動翼の長さ x幅x枚数
動翼のピッチ(ピッチ円直径〉
動翼の入口角及び出口角
ノズ、l¥.-の長さ及び型式
ノズ、J¥.-ピッチ(ピッチ円直佳)
ノズル数
ノズル出口角
ii) タ戸ボ圧縮機
扇車羽根型
扇車の外佳
羽根の入口角及び出口角
羽根数
案内羽根の入口角
案内羽根数
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衝動型1段落
196mm 
32 mm x 16 mm x 38枚
14 mm (164 mm) 
36 0 • 240 
24mm，未細型
32.63 mm (166.2 mm) 
161回
150 
1段
後向型
220mm 
41040"， 430 
12枚
26020' 
20枚
試作した過給犠は竪型であって，その断面図を第1図に示す。下部がガスタ戸ピン部分であり，遮熱壁を隔てて上部
がタ F ボプロア F となっており全高さは 655mmである。
次に試運転に供した発動機は4サイク lt.-6気筒予慨焼室付ヂイ戸
ゼノL機関で，その主要目を第3表に示す。
第3表発動機主要目
シリ ν ダ数 6 
シリ yダ直怪及び行程 135 mm x 160 mm 
全行程容積 13.8 Ltr. 
圧縮比 16.2 
標準回転数 15∞rpm 
標準出力 110 lP 
これは過給機関として製作されたものでなL、から，これに試作過
給機を取付けピユヒ式過給方式を有効に実施させるためには，発動
機の岐入弁及び排気弁の開閉時期を変更し弁重合角(overlapangle) 
を拡張する必要があり，それらの改造をデイ F ゼl¥.-機関のカム軸に
加へた。その結果上死点附近に於てピストンとi投排気弁が接触する
おそれを生じ，それを避けるためシリンダの主燃焼室に改造を加へ
第 1図 過給機断面図
た。従てデイ F ゼル機関の圧縮比が16.2からやむを得ず12迄低下する結果を招いたが，それがため著しき燃焼不良を来
たし運転に差支へを起す様な事はなかった。改造後の股，排気弁の弁重合角は1380とした(改造前は200)。 又発動機の
シリン'ダ着火1.目序は 1-.5-3-6-2-4で・あり， これらの排出ガスを I本の排気管によってタ F ピンに導入ナる時は，各シ
リングからの排気ガス疏れが互に干渉を起すから，排気系統を少くとも 2群に分割せねばならぬ。そこで着火/1目序が互
にグテング角で2400宛隔たった 1-.3-2と 5-6-.4のシリンダ群に分け2本の排気集合管を用いて夫々タ F ピンのガス入
口に最宮部巨離で導いた。
排気ガスの温度測定には熱電対を用い，その位置は発動機の排出弁直後と排気集合管と，過給機に於てはガス入口及
びタ F ピシ翼車通過後のタ戸ピン事室内の排気の温度を測定し;た。叉排気ガスの圧力測定には水銀マノメ戸タを用いた
が，同時に光電管を利用した指圧計を併用L，排気ガスの圧力変動をオシログラフに記録実測した。運転中のj邑給機の
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送風量l士タ戸ボフ"甘ア戸の宅気i吸丸口に蒋風管を設け，その途中に於てピト F 管を用いて計測L:た。
次に排気ターピン}こ過熱蒸気を送って過i給機の蒸fh運転を実施した場合の装置は，一般の蒸気タ F ピン試験方法と変
るところがない。只タ F ピンとプロア F が[直結で・あるからタ F ピン出力は直接には測定出来ぬ。
3. 試聴結果とその考察
先ず発動機の回転を一定に保持L負荷を種々変更Lて運転した。回転数が 1000，1300， 1500 rpmの3種に就て試験
し，最後に過給機の最高回転を試めすため，発動機の回転数を 1600rpmに上げ過負荷試験を行った。この時のj困給機
の回転は 20500rpmを示し仕ピ計両最高回転数々得た。試験結果の一部を第2図に示十。これl午に基いてj品給機の性
能その他を考察してみよう。
第 2[河試験結果
ん.......…・.ター ピン入口ガスilu度 tc............タF ピン入口ガス圧力 ん・・・…・・プロア ~r吐出空気温度
te' • ………..排出弁後ガス侃度 ん・・一一一ターピン出口ガ・ス圧力 1/.M …..… Ili分寺動機回転数
t/'・h ・-一…排気集合管ガスiItil皮 ん...........ゾロア F 川1日空気圧力 1'.1 ............... ';'1)~分過給機回転数
(a) 調給機の謹度
発動機の運転状態が安定すればj品給機の辿度は全く整定す。但し最高回転附近で稀れに 200rpm程度の回転数の変
化が現れることもあった。発動機の負荷が変更きれると過給機はそれにflnu:.~Lて速度を変へろが，その回転が整定する
迄の時間経過は儲か 30~t!.0秒であって，負荷変動に対して円滑な加速性を有っていることがわ泊、った。
発動機の平均有効圧力んけこ対して過給機の凶転数h をみるに，第3図に示す如く歪動機の回転速度 lt.fI左一定の
関係を保つことがわかる。今岡回転数の比 1tA/llMを調べてみると，T."，.e.が同じであれば 11.11の何れの値に対しても等
しい値を示し，この速皮比は第4図にみられる様な関係をもっていることが知れた。
(b) 排軍ガスの圧力及び過度
ガスタ戸ピyの入口rこ於けるガス圧力の変動を安測した記録写真の一例を第5図に示す。写真は1-3-2シリンダ群
における排気圧力の変化を示L.圧力波の進行}j向仕右から左であり，最下段の輝点は時l聞を示しその2点i日!の距離が
1/100秒に相当する。これをみると排気は規則正U.、圧力変化をしていることがわかるが，最高圧力に多少の高慌が現
れているのは，各シリンダの燃焼状況が夫々異ることに基悶している。叉同時に同じ場所でJ(室長マノメータでガス圧力
を計測した値が第2図にんで図示されているが， その値と第5図に実組IJきれた圧力波の 1サイグル聞の平均圧力とが
かなりよく一致することがわかったo
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第3図過給機の回転数
又第5図の基線に3ヶ所宛の切欠きが見えるのは，右から第1シリンダの吸入弁の開き始めと，上死点及び排出弁の
閉ち被りの3ツの時期を表す印であり，此の闘が所謂る弁重合期間であってガス圧力が低干.しており，これが過給空気
の圧力よりも低圧となっているため，過給気がシリ yダの間際容積に残留している燃焼ガスを押出して燃焼室を掃除す
る効能を発揮するから，シリ yダ内の燃焼効率その他に好結果をもたらすことが推察出来る。このことが他の過給法に
o 
比べてピユヒ式過給法の一つの利点とするところである。
グl!= 1500 rpm 
(a) 
(c) 
e使脅
一_cc一一一一
nJlf 1300 rpm 
相九九。 JどJ戸メi
(a) p町 e= 5.25 kgjcm2 (b) 九M ニ5.9kgjcm2 (c) p山 =6.1kgjcm2 
第5図排気ガスの圧力変動
ガス温度の計測結果は第2閲に見る様に，発動機排出井直後の温度tJよりも排気集合管内の温度tJ/の方が高〈現
れた。軽負荷から全負荷にわたって約200.-500高〈予期せざる結果を得た。 この理由は次の桜に説明出来るであろ
う。
排気弁から逸出するガスはかなりの速度に達し，この速度エネILギ戸の一部が集合管内で熱に転換しガス温度が上昇
するものと解されるが，それによる温度上昇は少〈むしろ他の原因によるものと考えられる。即ち排気ガスは適期的に
排出されて管内を脈流することは恰も圧力波の現れる如〈であり，従ってある個所のガス温度も亦不定借流れの状態に
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あって，而も排出過程の初期にはシリ yダ内の圧力解放によって高温ガーペが多量に排出弁から噴出して流れ，その後に
ピストン'の排除行程が慌しこの排除行程の後半に於ては掃気作用のため船入空気によって稀釈された比較的低温ガス
の少量が涜れる。この様な不定常流れをしているガスの温度を，熱電対の如き熱慣性の大きな計器で計測した値は，ガ
スの真の量的平均温度を与へずしてそれよりも1fl;¥，、温度を指示することが予想出来る。然るに集合管ではガスの温度変
化の週期が巧に減少するわけであるから，計器の指示温度は真の平均温度に接近することになり，排気弁直後の温度よ
り高〈現れたのであらう o 11Mが増大Lガスの排出回数が増加して〈れば，温度変化の週期が短縮するからこの温度差は
ますますー少〈なり，ガスの平均温度の真の仙に次第に近ず〈替である。第2図にfl1々この傾向の実在することがうかが
える。(未買)
力鶴機の関口運動に閲する一考察
寺崎正雄
???? l臨
A Research on the Shedding Motion of Power Loom 
Masao TERASA K.I， Satol・uTSUBOTA 
For the purpose of increasing the weaving e伍dencyof power 100m by reduclng warp breakage， we con月id-
ered the warp strain in weaving and planned and made fIve different shedding tappet百 forplain weave. For 
them ¥'e t明記don the relation between the heald harne耳目 motionand warp tension， and the break of warp 
in weaving. 
Following re月uItsare obta1ned. 
(1) The tension of !ifted warp is smaller than the tension of depre月白edwarp. 
(2) The variety of depre問edwarp tension i月 moresudden than the variety of lifted warp ten再lon.
(3) The tappet whose dwell of日mall1'adiu日 i円。0，move司 mostsmoothly and keep巧 them08t smooth variety 
to the warp tension. 
(4) The tappet whose dwell i8 small， re山 cesboth the warp ten円10nand the variety of warp ten百10n. But 
when the 100m moves at h1gh speed， the upper side of shuttle touche月thewarp and con月equentlythe break円
。fwarp are increa舵d.
(5) When the dwell of tappet is equaI 1n slze， the motion of heald harne円swhich reduce it百円peed 1n 
inver月epropotion to the warp tension bring再 bettere仔ectthan the harmonic motion. 
摘 要
研究目的
織物製織中に於て関口運動による経糸切断を減少せしめ，織機の製織能率の増進を図らんとして， Dwell及び綜紙に
与える運動の異る5種類の平織用 tappetを試作L.各 tappetについて製織中に於ける綜蹴の運動と経糸張力の変化
との関係及ひ程糸切断回数に関する調査検討を実験的に行った。
研究結果
warp lineを back1'ailと breastbeamを結ぶ直議より下降せしめた結果各 tappet共綜蹄が上昇する場合に経糸の
受ける張力及張力の変化は共に綜械が下降する場合より小である。 tappetの短半径の dwel1を00にしたものは綜蹴の
運動が最も円滑で張力の変化も小である。又綜蹴の静止時11を小にすれば経糸の受ける張力及び共変化は共に減少する
が，高速運転の場合，梓の上回と経糸とが接触して去1って経糸切断数が増加する。 tappetの dwellが同じ場合綜拙に
与える運動は調和運動とするよりも経糸の受ける歪に反比例して綜械の速度を減ずる方が効果的である。
l緒 雷
製鵠中に於ける経糸切断を減少せしめ織棋の製織能率及び製品の品質向上を図らんとするには種々の事項があるが，
